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Tekniskt omrSde 

FSreliggande uppf inning avser en metod och en ut- 
rustning for f ramstailning av en byggnadsskiva, sisom en 
golvskiva. Narmare bestamt avser uppfinningen en metod 
och en utrustning fOr frainstallning av byggnadsskivor 
vilka skall fogas saininan mekaniskt med varandra och 
vilka var och en, fOr den mekaniska sammanfogningen, har 
en utskjutande metallist som ar formad med en 14sdetalj 
avsedd att ingripa i ett komplementart lisspSr hos en 
angransande byggnadsskiva. 

Uppfinningen avser speciellt att Sstadkomma goda 
toleranser hos fogen mellan tv5, medelst sidant meka- 
niskt farband hopkopplade byggnadsskivor. 

Uppfinninqens bakgrund^ sSrdrag och fordelar 

En golvskiva fCrsedd med en utskjutande metallist 
formad med en l^sdetalj f6r mekanisk fogning beskrivs i 
WO 94/26999, vilket dokument skall anses utgbra del av 
fbreliggande beskrivning och vartill hanvisas far en 
narmare beskrivning av hur s4dana byggnadsskivor kan ut- 
formas och fogas samman. Uppfinningens bakgrund, sSrdrag 
och fbrdelar koramer att beskrivas f6r denna kSnda typ av 
golvskivor, med det skall understrykas att uppfinningen 
ar anvandbar far framstailning av andra typer av bygg- 
nadsskivor an golvskivor, s4som vaggpaneler och takbe- 
kiadnad. 

WO 94/26999 beskriver ett system far mekanisk sam- 
manfogning av golvskivor. Ett farsta mekanisk farband 
istadkoramer en inbardes . vertikal ISsning av fogkanterna 
och kan vara i form av ett not/spont-f orband utmed fo- 
gen. Ett andra mekaniskt farband Sstadkommer en inbardes 
horisontell ISsning av skivorna i en riktning - vinkelratt 
mot skivornas fogkanter. 
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I syfte att illustrera de problem som ligger till 
grund for foreliggande uppfinning hanvisas nu till 
fig 1, som i sek:tion visar en fog mellan tvS identiska, 
mekaniskt sainmanf ogade golvskivor 2. Golvskivornas 2 ut- 
5 formning och fimktion fiverensstammer vSsentligt med vad. 
som tidigare kSnt frkn WO 94/26999. Vissa skillnader. 
gentemot kand teknik f5religger dock betraff ande gecme- 
triska former hos en griptapp och en ISsdetalj. Dessa 
skillnader ar dock inte primSrt relevanta for denna be- 

10 skrivning. 

Varje skiva 2 har en ovansida 4 och en undersida 6 
och kan i illustrerande syfte antas vara tillverkad av 
en stomme S av exempelvis laminerad trafiberskiva, 
plastkomposit, tra eller liknande. Stommens S tjocklek 

15 kan exempelvis vara 7 mm. For m5jligg6rande av en meka- 
nisk hopfogning ar motstiende fogkanter 8 hos skivorna 2 
utformade med en integrerad, fabriksmonterad pl&tlist 10 
respektive ett lAsspAr 16. Listen 10 ar f Oretradesvis 
tillverkad av altaminiumplSt och stracker sig horison- 

20 tellt ut fr&n skivans 2 undersida 6 i riktning mot den 
andra golvskivan samt ISper kontinuerligt utmed fogens 
langd. Listen 10 kan dock vara uppdelad i mindre delar, 
som t acker huvudparten av fogens langd. 

I det utforande som visas i illustrerande syfte i 

25 fig 1 ar listen 10 mekaniskt fast vid stommen S pk det 
satt som skall beskrivas narmare nedan. Mekanisk fast- 
sattning ar ffiredraget, men inte absolut nbdvandigt f6r 
implementeringen av fCreliggande uppfinning. Listen 10 
kan som alternativ limmas eller pS annat satt fastas vid 

30 stommen, Mekanisk fastsattning ar dock fOredraget av to- 
leransskal. Andra metallpiatmaterial an alumini\ampl4t ar 
ocksS tankbara. F5r uppn4ende av sSvai erforderliga fog- 
toleranser som enkel laggning ar listen 10 integrerad 
med skivanr dvs den fabriksmonteras och skall speciellt 

35 inte monteras i samband med laggning. Som icke begran- 
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sande exempel kan listens 10 bredd vara ca 30 mm, och 
dess tjocklek vara ca 0,6 mm. 

Listen 10 ar utformad med en ur platmaterialet 
bockad lisdetalj 12 som uppvisar en aktiv lasyta 14, 
vars h6jd ^r exempelvis 1 mm. I sammanfogat tillstSnd Sr 
ISsdetaljen 12 upptagen i ett ISsspSr 16, som fir utfor- 
mat den andra skivans undersida 6 och som lOper paral- 
lellt med och p4 avst4nd frSn fogkanten 8. Lisdetaljen 
12 och ISsspSret 16 bildar tillsammans ovannamnda andra 
mekaniska forband, som l&ser skivorna 2 inbGrdes i den 
med D2 markerade riktningen. NSrmare best^t fungerar 
lasdetaljens 12 lisyta 14 som ett stoppanslag mot den 
yta 18 hos lisspiret 16 som ligger nSrmast fogkanterna 
8. 

N^r skivorna 2 Sr hopfogade enligt fig 1 kan de 
inta ett inbbrdes ISge i riktningen D2 dfir det mellan 
lAsytan 10 och ISsspSret 14 f inns ett litet spelrum A sa 
litet som 0,01 mm. Detta spelrum A gor det mSjligt att 
utan verktyg f5rskjuta skivorna 2 i fogens riktning. 
Denna fdrskjutbarhet ger en fOrenklad ISggningen samt 
mOjliggOr hopfogning av kortsidorna genom insnSppning. 
F5r en nSrmare beskrivning av funktionen och fordelarna 
med denna konstruktion hSnvisas till WO 94/26999. 

Listen 10 ar monterad i ett toleransut jamnande ega- 
liseringssp^r i skivans 2 undersida 6. Egaliseringsspi- 
rets bredd ar i detta utfttrande ungef^r lika med halva 
listens 10 bredd, dvs kring 15 mm. Funktionen hos och 
olika satt att utforma egaliseringsspSret beskrivs i de- 
talj i WO 94/2 6999 och behttver darfbr inte upprepas hSr. 

FOr den mekaniska f astsfittningen av listen 10 i 
stommen S &r ett spkr 20 upptaget i skivans 2 undersida 
6 avstind fr4n en urtagning 22 vid fogkanten 8. Spi- 
ret 20 kan vara utformat antingen som ett kontinuerligt 
spAr utmed hela skivans 2 langd, eller som ett antal se- 
parata spSr- Detta spSr 20 avgransar tillsammans med ur- 
tagningen 22 en laxst jartformad griptapp 24. I sitt 
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fastsatta tilistand i fig 1 uppvisar listen 10 ett antal 
utstansade och bockade tungor 26 samt en eller flera 
lappar 28, vilka ar vikta kring motstaende kanter hos 
griptappen 24. 

5 F5religgande uppf inning ar baserad pa (i) det i sig 

kSnda fi^rhillandet att en bra fog av ovan beskrivna slag 
kraver att ISsytan 14 bar ett exakt, feSrutbestamt av- 
stand frSn golvskivans 2 5vre fogkant 8, och (ii) en in- 
sikt att det f5religger svarbemSstrade toleransproblem 

10 (adderade toleranser) vid tillverkning av skivan 2 och 
listen 10 samt vid f astsattningen av dessa. tva komponen- 
ter vid varandra. 

Det for uppfinningen bakomliggande problemet skall 
nu fttrklaras narmare under hanvisning till fig 2 pa bi- 

15 fogade ritningsblad, dar pA en fardig golvskiva 2 enligt 
fig 1 ar markerat nedanst&ende positioner P1-P3; avstind 
S1-S3 samt toleranser tl och t2: 

P1-P3 avser relativa positioner i horisontalled, 

20 

PI: Golvskivans ovre fogkant 8 
P2: Referenspunkt pci griptapp 24 
P3: Listens 10 lisyta 14 


25 SI* Onskat avstSnd mellan PI och P2 

51 - Faktiskt avstind mellan PI och P2 pga tl 
±tl Tolerans inter vail fQr SI vid frSsning av 

griptapp 24 

30 S2* Onskat avstSnd mellan P2 och P3 

52 Faktiskt avstSnd mellan P2 och P3 pga t2 

±t2 Tolerans intervall avseende P2:s ISge relativt 
P3 pi grund av oexakt positionering vid 
fastsattning och tillverkning av fSrformad 
35 list. 
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S3* Onskat avstand mellan PI och P3 
S3 Faktiskt avstSnd mellan PI och P3 

Med ovanstSende beteckningar gSller att: 

5 

51 = SI* ± tl (1) 

52 =• S2* ± t2 (.2) 

53 = (S2* ± t2) - (SI* ± tl) « 
10 (S2* - SI*) ± tl ± t2 = 

S3* ± tl ± t2 13) 

Utgiende frSn dessa beteckningar finner man tvA extrem- 
fall 1 och 2: 

15 Extremfall nr 1: SI max S S2 min 

I ett f5rsta. extremfall £Lr griptappen 24, pk grund 
ay oexakt f.rasning och/eller fbrslitning av frasverkty- 
get, maximalt fbrskjuten (+tl) i riktning frin fogkanten 
8 fr&n sitt nominella lage. Avstindet SI antar dk sitt 

20 maximivarde SI* + tl {P2 lingt frkn PI) . Listen 10 med 
fCrformad iSsdetalj 12 Sr tillverkad sS och monterad sa 
att 14sytan 14 intar en position P3 forskjuten maximalt 
(+t2) mot griptappen 24. AvstSndet 32 antar dk sitt mi- 
nimivarde S2* - t2 (P3 nara P2) . I detta extremfall bi- 

25 drar bSda toleranserna tl och t2 till att l&sytan 14 

(P3) fttrskjuts i riktning mot den avre fogkanten 8 (PI). 
Som resultat kan Icisytan 14 komma att ligga sk nara den 
dvre fogkanten 8 att tvS skivor inte kan fogas samman pk 
ratt satt, eller att de blir sk fdrspanda att de inte 

30 kan skjutas i fdrhillande till varandra utan hjaip av 
verktyg. 

Extremfall nr 2; SI min och 52 max 

I detta andra extremfall ar griptappen 24, p^ grund 
35 av oexakt frasning och/eller fOrslitning av frasverkty- 
get, istailet maximalt fSrskjuten (-tl) i riktning mot 
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fogkanten 8 fran sitt nominella lage. Avstandet SI antar 
d4 sitt minimivarde SI* - tl (P2 nara PI). Listen 10 med 
fbrformad 14sdetalj 12 Sr tillverkad s& och monterad sk 
att lisytan 14 intar en position P3 forskjuten maximalt 
5 (+t2) frkn griptappen 24. AvstSndet 32 antar dk sitt 
maximivarde 52* + t2 (P3 14ngt fxkn P2) . I detta andra 
extrenvfall bidrar bSda toleranserna tl och t2 istallet 
till att lasytan 14 {P3) fOrskjuts i riktning fran den 
ttvre fogkanten 8 (PI) . Sora result at kan lasytan 14 komma 

10 att ligga f5r ISngt frSn den Ovre fogkanten 8, sk att 
glapp uppstSr mellan tvS fogade skivor. 

Det problem som foreliggande uppfinning avser att 
I6sa ar i fOrsta hand det ovan illustrerade problemet 
med adderade toleranser (tl + t2) - NSr griptappens 24 

15 toleranser adderas med listens 10 tillverkningstoleran- 
ser och positioneringstoleranserna list-skiva blir den 
slutliga toleransen fttr h5g och systemets kvalitet redu- 
ceras. Ar avst&ndet mellan den Ovre fogkanten 8 och Iks- 
ytan 14 f6r stort, erhSlls en f6r stor springa hos den 

20 fardiga fogen. Ar samma avst4nd f5r litet kan skivorna 
inte fogas samman. 

Sasom framgir av den efterf6l jande beskrivningen 
uppnis med fGreliggande uppfinning aven produktionsmas- 
siga ffirdelar ut6ver elimineringen av ovannSmnda problem 

25 med adderade toleranser. 

For lOsning av ovannSmnda problem anvisas enligt 
uppfinningen en metod enligt krav 1 respektive en ut- 
rustning enligt krav 15, varvid fOredragna utf oringsf or- 
mer ar angivna i de osjaivstandiga patent kraven. 

30 S41unda anvisas enligt uppfinningen en metod och en 

utrustning vid tillverkning av byggnadsskivor av det 
slag som innefattar en stomrae forsedd med en ISsanord- 
ning i form av en frin stommen utstrackt list med en 
formad lasyta for mekanisk fogning skivorna, varvid lis- 

35 ten och ISsytan formas i ett stycke ur ett pl^tSmne. Ut- 
markande f5r uppfinningen ar att, i valfri ordning ut- 
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f5ra feijande steg A och B: 

A. forma ISsytan mot en formningsyta och sedan 
h411a den sS formade lasytan fixerad relativt 

5 formningsytan tills att b4da stegen A och B har 

utf5rts, 

B. fasta listen vid stommen. 


10 och att, under genoinf6rande av det senare av stegen A 
och B, hilla stonunen fixerad mot en referensyta, vars 
lage relativt formningsytan svarar mot ett 5ns kat lage 
hos ISsytan relativt stonanen. 

Inora ramen f 5r ovanstSende definition av uppf in- 

15 ningen fOreligger ett flertal utffiranden, som alia 

Sstadkommer den ef terstravade exaktheten hos avstSndet 
mellan lisytan och stommen. UtmSrkande for uppfinningen 
ar i samtliga fall att listen aldrig bSde formas med sin 
ISsyta och sStts fast vid stommen^ innan ISsytan och 

20 stommen har positionerats korrekt inbttrdes med hjalp av 
formningsytan och referensytan. Oberoende av i vilken 
ordningsfaijd stegen A och B utfOrs elimineras ovan- 
n^mnda problem med adderade toleranser. 

Enligt definitionen av uppfinningen hanteras lis- 

25 ten, n^r ISsytan Sr formad, aldrig som en helt separat 
enhet under tillverkningsprocessen, och f Sretradesvis 
hanteras listen inte heller som en separat enhet innan 
ISsytan formas • Anvandning av ett magasin med separata, 
ffirformade och/eller oformade lister innebar oonskade 

30 hanterings- och positioneringsproblem. Listen, med eller 
utan formad lasyta, b6r alltid vara fixerad relativt 4t- 
minstone en av formningsytan, stommen och plStamnet, 

F6r imp lemente ring av uppfinningen fasts listen f5- 
retradesvis mekaniskt vid stommen, men limning ar aven 

35 tankbart. FSretradesvis fasts listen mekaniskt genom att 
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vissa delar av listen ombockas kring en i stommen utfor- 
mad griptapp, exempelvis som beskrivet i WO 94/26999. 

Enligt en fttredragen utf 6ringsform gSller att pl&t- 
amnet stegmatas fraitiSt och dSrefter delas f5r friiagg- 
5 ning av listen frSn en ef terfbljande del av plStamnet, 
soiti stegmatas framSt under en efterfoljande cykel. Fdre- 
trSdesvis delas pl&tamnet f5rst nSr listen har fixerats 
relativt formningsytan och/eller har fasts vid stoirnneri. 

Forxnningsytan och referensytan utg5r f oretradesvis 
10 tv4 ytor i ett och samma press- eller stansverktyg. 

Enligt ett fGrsta alternativ fasts listen vid stom- 
men innan lisytan formas mot formningsytan, Harvid ar 
det tankbart att satta fast listen pS annan plats och 
darefter anbringa stommen med fastsatt list i ett form- 
15 ningsverktyg for formning av lAsytan, under det att 

stommen hSlls fixerad mot namnda referensyta, F^Jredraget 
ar dock att utfOra fastsattning och formning i ett och 
samma verktyg utan mellanliggande hantering av list och 
stomme. 

20 Enligt ett annat alternativ formas ISsytan mot 

formningsytan innan listen fasts vid stommen, varvid den 
formade lAsytan hklls fixerad relativt formningsytan 
tills att fastsattningssteget har utforts. 

Enligt en sarskilt f5redragen utf bringsf orm formas 

25 lisytan mot formningsytan och fasts listen vid stommen 
under en enda fram- och atergSende stansoperation hos 
ett fttr dessa tv4 steg gemensamt stansverktyg. NSgon 
hantering av list och stomme kravs darvid inte mellan 
stegen A och B. Formning och fastsattning kan ske va- , 

30 sentligen samtidigt, men f Oretradesvis fasts listen vid 
stommen nSgot litet f5re formningen av ISsytan. 

Stommen uppvisar ett kantparti som, vid mekanisk 
fogning av ski van med en andra skiva, ligger i omedelbar 
narhet av den andra skivan. Steget att fixera stommen 

35 mot referensytan bestlir f oretradesvis i att positionera 
och fixera detta kantparti mot namnda referensyta, vars 
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ISge relativt f ormningsytan svarar mot ett ©nskat Ifige 
hos lisytan relativt namnda kantparti. Andra partier hos 
stommen ocksi tankbara, men skulle eventuellt ge 
sSmre slutresultat pga toleransproblem. 
5 Sammanfattningsvis erbjuder uppfinningen bland an- 

nat f51jande fOrdelar: En byggnadsskiva av det aktuella 
slaget, exempelvis i form av en golvskiva, pA exempelvis 
1200 ♦ 200 mm kan ffirses, pi sSval sin ena lingsida som 
sin ena kortsida, med en formad och fastsatt list a) i 

10 ett enda tillverkningsmoment, b) i en kontinuerlig pro- 
cess, c) med en mycket kort takttid pa ca 2 sekunder, 
och d) med toleranser pS ± 0,01 mm mellan ISsyta och 
fogkant trots att tillverkningstoleranserna i praktiken 
ar avsevart stOrre. Generellt Sr det enskvSrt att vid 

15 tillverkningen kunna arbeta med sS stora toleranser som 
mSjligt, eftersom detta minskar stailtider, kontroller 
och verktygsslipning. 

Ovanst&ende och andra utfOrings former och fSrdelar 
framgSr av patentkraven och den ef terf oljande beskriv- 

20 ningen av ett faredraget utfOrande av uppfinningen. 

Kort beskrivninq av ritningarna 

Fig 1 visar i sektion tv4 mekaniskt hopfogade kant- 
partier hos tvA identiska golvskivor. 

Fig 2 illustrerar vissa avstind och toleranser hos 
25 det ena av kantpartierna i fig 1. 

Fig 3 Sr en bversiktsbild av en produktionslinje 
f6r framstailning av golvskivor enligt uppfinningen. 

Fig 4 visar den centrala delen hos en press ing&- 
ende i produktionslinjen i fig 3. 
30 Fig 5A-5C visar tre pS varandra fbljande arbetssteg 

i en arbetscykel hos pressen i fig 4. 

Beskrivninq av utf Qrinqsexempel 

Ett f5redraget utforande av en produktionslinje f6r 
framstailning av en golvskiva enligt fig 1 i enlighet 
35 med uppfinning skall nu beskrivas under hSnvisning till 
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fig 3-5 p& bifogade ritningsblad. For golvskivans kompo- 
nenter koiraner samma hanvisningsbeteckningar att anvSndas 
som i fig 1 och 2. 

I fig 3 ar ett bojligt och fonnbart plitamne 40, 
fOretrSdesvis aluminiumplat, upplindat pa en haspel 42. 
Aliminiumpiaten 40 matas ut frin haspeln 42 till en 
plitinmatare 46. Pl4tinmataren 4 6 har till uppgift att 
stegvis inmata (pil PI) det riktade plStamnet 40 i en 
press 48. PS sin motsatta sida inottar pressen 48 (pil 
P2) bearbetade (frusta) stominar S av exempelvis kompakt- 
laminat fr&n en skivinmatare 50. 

I produktionslinjen i fig 3 kapas plAtSmnet 40 till 
separata plStlister 10, fonnas lisdetaljer 12 i listerna 
10 och fasts listerna 10 mekaniskt vid skivstoxniiiar S. 
Sisom namnts ovan och som skall f6rklaras narmare nedan 
kan ordningsf51jden hos dessa moment variera inom ramen 
f5r uppf inningen. De resulterande byggnadsskivorna upp- 
visar mycket goda toleransvarden avseende 14sdetaljens 
12 position relativt skivstommen S. 

Fig 4 visar schematiskt en central del av pressen 
48. Ett 6vre pressbord 52 uppbar en stansh^llare 56, och 
ett nedre pressbord 54 uppbSr en tillhOrande pressdyna 
58 samt ett till pressdynan 58 anslutande verktygsbord 
60 som bildar en 5vre baryta 62 (se fig 5) f6r stommen 
S. De tvA pressborden 52 och 54 ar inbOrdes rorliga i 
den med pil P3 visade riktningen. 

Fig 5A-5C (vilka tre figurer hanvisas till gene- 
rellt med beteckningen Fig 5) visar de delar som ar 
centrala f5r (i> formningen av listens 10 l&sdetalj 12 
och (ii) fastsattningen av listen 10 vid stommen S. 

I fig 5 visas pressdynan 58 och verktygsbordet 60 i 
stfirre skala. Eftersom dessa bSda detaljer kan tillver- 
kas med mycket h6g noggrannhet (fOrsumbar tolerans) kan 
de ur funktionssynpunkt betraktas som en integrerad de- 
talj. 
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Pressdynan 58 har i sin ovansida dels en formnings- 
yta 64 mot vilken listens 10 lasdetalj 12 formas, dels 
en fasthAllningsyta 66. Formningsytan 64 bildad av 
tvi delytor hos ett spSr 68 vilket med stor exakthet 3r 
5 utformat i pressdynan 58 och strMcker sig vinkelratt mot 
papperets plan utmed hela plStamnets 40 bredd. Verktygs- 
bordet 60 har en tvSrs inf5ringsriktningen P2 utstrSckt 
anslagskant 70, mot vilken ett fOrutbestSmt parti av 
stommen S bringas till anliggning nar stommen S matas in 

10 i pressen 48. I det fOredragna utforandet utgors namnda 
forutbestamda parti av stommens S ovre fogkant 8., An- 
slagskantens 70 uppgift ar att fungera som referensyta 
och har fttr detta SndamAl ett exakt, fdrutbest&nt Ifige 
relativt formningsytan 12 som svarar mot ett anskat iSge 

15 hos stommens S ovre fogkant 8 relativt ISsytan 14. Av- 
stSndet H i fig 5 Sr alltsS lika med ett ttnskat vfirde 
S3* hos det i fig 2 markerade avst&ndet S3. Formnings- 
ytan 64 och referensytan 70 fungerar tillsammans som en 
"mall" mot vilken ISsytan 14 respektive den Gvre fogkan- 

20 ten 8 positioneras f6r uppnSende av goda toleransvSrden 
hos den fardiga byggnadsskivan. 

Ovanfdr pressdynan 58 och verktygsbordet 60 visas 
• tre stansar 71, 72 och 73. I det visade utfOrandet arbe- 
tar dessa stansar unisont relativt pressdynan 58. Vidare 

25 visas tvk fr&n stansarna 71-73 separata, vertikalt rGr- 
liga tillhSllare 74 och 75. Stansarna 71-73 och tillhSl- 
larna 74 och 75 ar utstrackta over hela plStamnets 40 
bredd. 72 ar dock uppbyggd av ett flertal inbdrdes it- 
skilda moduler. 

30 Den fCrsta stansen 71 forrmar lisdetaljens 12 lisyta 

14 mot formningsytan 64. Den andra stansen 72 och den 
tredje stansen 73 tjanar till att bocka tungorna 26 re- 
spektive lappen 28 runt stommens S griptapp 24 f5r att 
mekaniskt fasta listen 10 vid stommen S. Den andra stan- 

35 sen 72 ar som namnt ovan uppbyggd av moduler, varvid 

varje modul tjanar till att ombocka en motsvarande tunga 
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26 och kan vara exempelvis 10 mm bred. F6r att stansen 
71 skall kunna utfora ombockningen av ISppen 28 'ar den 
senare forforraad i plStamnet 4 0 uppstroms produktions- 
linjen, och f5r att stansen 72 skall kunna utfSra om- 
bockningen av tungorna 26 de senare farformade i 
piat&nnet 40 uppstrSms i produktionslinjen, sa att det 
fOreligger ttppningar 76 i platamnet 40 f6r mottagning av 
den andra stansen 72. 

En arbetscykel hos den ovan beskrivna pressen skall 
nu beskrivas narmare i detal j . Forst stegmatas (PI) den 
del av piatamnet 40 som skall bilda listen 10 in over 
pressdynan 58. Under denna inmatning f5rformas ISppen 28 
och tungorna 26 och ar listen 10 fortfarande sammanhang- 
ande med resten av plAtamnet 40. En viss partiell fri- 
laggning kan dock ha skett tidigare, men i vart fall 
galler att listen 10 i detta inmatningssteg inte hante- 
ras som en separat enhet. vasentligen samtidigt ininatas 
{P2) en stomme 10 6ver verktygsbordet 60 och positione- 
ras med sin Ovre'fogkant 8 till anliggning mot referens- 
ytan 70. 

DSrefter aktiveras tillh&llarna 74 och 75 till det 
i fig 5B visade f asthSllningsiaget . Tillh&llaren 74 fix- 
erar listen 10 relativt pressdynan 58. TillhSllaren 75 
fixerar listen 10 relativt stoiranens S undersida 6 och 
fixerar stommen S relativt verktygsbordet 60 och darmed 
ocksS relativt referensytan 70- Tillhillarna 74 och 75 
kvarhSlls i detta f asthAllningsiage tills att lAsdetal- 
jen 12 har formats och listen 10 har fasts vid stommen 
S. 

Som nasta steg aktiveras stansarna 71-73 unisont 
enligt fig. 5B och 5C; s4 att (i) lisdetaljens 12 ISsyta 
14 formas mot formningsytan 64, (ii) listen 10 friiaggs 
frSn plStamnet 40 genom att den klipps av med exempelvis 
en stans, och (iii) listen 10 fasts vid stommen S. Dessa 
tre moment sker sSledes vasentligen samtidigt. For sa- 
kerstallande att stansen 71 "gki i botten" mot sp4ret 
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■ 68, gar stansarna 72 och 73 nSgot fGre stansen 71. Dar- 
med kan stansarna 72 och 73^ efter att de har fullbordat 
sin ombockning av tungorna 24 respektive lappen 28, 
fortsatta ett extra stycke under den avslutande form- 
5 ningen av ISsdetaljen 12 medelst stansen 71. Alia stans- 
ningsmoment (kapning, formning, bockning) fir klara nar 
stansen 71 nar sitt botteniage mot formningsytan 64. 

Pressdynan 58 och verktygsbordet 60 kan mad idag 
tillganglig teknik framstallas med mycket hog exakthet 
10 (tolerans i storleksordningen 0,001 mm). AvstSndet H, 
som- representerar det relativa ISget mellan formnings- 
ytan 64 och referensytan 70 och som Sr lika med bttrvfir- 
det S3* ffir det kritiska avstSndet S3 mellan golvskivans 
5vre fogkant 8 och ISsdetaljens 12 ISsyta 14, kan dMrfCr 
15 betraktas som exakt utan toleranser. 

Vid formningen av l&sdetaljen 12 uppkommer med da- 
gens stansteknik en tolerans t3 pA i storleksordningen 
0,01 mm. Denna tolerans t3 ar betydligt battre an tole- 
ransen vid bearbetning av stommen S (0^02-0^03 mm). Mr- 
20 till kommer att bearbetningsverktyg slits mer an 

stansverktyg, varfOr mSttnoggrannheten vid bearbetningen 
av stommen S i praktiken kan uppgi till ± 0,05 mm. In- 
* verkan av sistnamnda tolerans elimineras. med uppf in- 
ningen. 

25 Nar Ifisytan 14 formas mot formningsytan 64 uppstAr, 

avseende den relativa positionen mellan ISsytan 14 och 
formningsytan 64, ovannamnda tolerans t3. 

t3 

30 LSsyta 14 ^ ► Formningsyta 64 (1) 

Vidare gailer enligt ovan att formningsytan 64 och refe- 
rensytan 70 har ett exakt inbOrdes lage: 


35 Exakt 

Formningsyta 64 '* ► Referensyta 70 (2) 
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(l)+(2) ger att den formade lisytans 14 position rela- 
tivt referensytan 70 ocksS ar bestamd med toleransen t3: 

5 t3 

Lasyta 14 ► Referensyta 70 (3) 

Eftersom tillh^llaren 74 hSller listen 10 fixerad rela- 
tivt pressdynan 59 och dSmed referensytan 70 under hela 
10 stansoperationen hos stansarna 71-73, ar san±)andet (3) 
uppfyllt 5& l^nge tillh^llaren 74 Sr aktiverad. Den re- 
lativa positicnen mellan ISsytan 14 och referensytan 70 
clr ddrmed best&nd med stor noggrannhet (tolerans t3} . 

15 Stominens S 5vre fogkant 8 kan positioneras exakt rela- 
tivt referensytan 70 vasentligen utan nSgon tolerans, 
dvs : 

exakt 

20 Referensyta 70 < ► Ovre fogkant 8 (4) . 

Denna exakta position hos den 6vre fogkanten 8 relativt 
referensytan 70 fixeras med hjSlp av den andra tillhSl- 
laren 75, som ocksd fixerar listen 10 relativt stommen 
25 S. Sainbandet (4) Sr sc^ledes uppfyllt under hela stans- 
operationen hos stansarna 71-73. (3) + (4) ger' att den 
formade 14sytans 14 position, relativt den 6vre fogkanten 
8 i detta ISge ar bestSUmd med tolerans t3: 

30 t3 ' 

L4syta 14 > Ovre fogkant 8 (5) 

Eftersom listen 10 hela tiden hSUs fixerad relativt 

stommen 10 medelst tillhSllaren 75 pSverkas ovanst&ende 
35 fOrhillande (5) inte av listens mekaniska fastsattning 
vid stommen S. Det efterstravade fCrhallandet (5) kan 
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uppnSs oberoende om listen 10 sStts fast vid stommen S 
nagot f5re eller nSgot efter formningen av ISsdetaljen 
12. 

Sammanf attningsvis elimineras problemet reed adde- 
rade toleranser, eftersom toleranserna avseende bearbet- 
ningen av stommen S inte p4verkar slutresultatet . Det 
kritiska avstcindet S3 kan bestSmmas med en noggrannhet 
t3 enligt S3 S3* ± t3 (= H ± t3) . 

UtSver eliminering av problemet med adderade tole- 
ranser ISses i ovanstAende utfCringsexempel Sven ett an- 
nat problem: Listen 10 frilSggs fr&n plStSmnet 40 fdrst 
efter att tillhAllarna 74 och 75 har aktiverats. Tack 
vare att plitSmnet 40 och dSrmed den blivande listen 10 
kan fraramatas medelst plAtinmataren 4 6 med exakta mat- 
ningssteg, kan den Snnu icke frilagda listen 10 positio- 
neras med h5g noggrannhet relativt sSvai griptappen 24 . 
som stansarna 72 och 73. 

I det ovan beskrivna utfOrandet utf6rs en forbock- 
ning av tungorna 26 och av ISppen 28- Denna fttrbockning 
ar f5redragen^ men Sir i sig inte nadvSndig f6r implemen- 
tering av uppfinnlngen och skulle i en enklare variant 
kunna uteslutas i ovanstSende utf 6ringsexempel. 

Innan listen positioneras och fixeras medelst till- 
hSllarna 74 och 75, f5rbockas sAvSl tungorna 26 som lap- 
pen 28 till det i fig 5A visade ISget. FSrbockningen av 
s4vai tungorna 26 som ISppen 28 &stadkoms i f5regSende 
{ej visade) tillverkningssteg. F5rbockningen ar gjord 
utmed en linje som ligger p& avstind frSn griptappen 24 
Nar stansarna 72 och 73 aktiveras (Fig 5B och 5C) , kom- 
mer en andra bockning att ske kring griptappen 24. Det 
fSrbockade partiet kommer dSrvid att undergA en viss 
Sterbockning, med resultat att det uppkommer en f5rspan 
ning i sAval tungorna 26 som lappen 28. Denna fbrspSn- 
ning ger bland annat fOljande viktiga f5rdelar: 
• Stommen. S, som typiskt Sr tillverkad av tra eller ett 
trabaserat material, alternativt av plast, kan andra 
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dimensioner vid fukt- och temperaturvariationerr medan 
listen bara Sr temperaturkfinslig. Forspanningen sSker- 
stSller att det luekaniska forbandet inte pAverkas ne- 
gativt av dimensionsforSndringar hos stommen och/eller 
5 listen. 

• Eftersom formning av ISsdetaljen 12 utfCJrs med en ver- 
tikalt arbetande stans och f astsfittningen skall ske 
med samma stansverktyg, Mr det en fSrdel om fastsStt- 
ningen kan ske med vertikalt arbetande stansar. F5r- 

10 bockningstekniken gar detta mdjligt. 

• Forbockningen innebar att stommens och dSnned den far- 
diga golvskivans tjocklek kan reduceras, eftersom dju- 
pet hos urtagningarna 20 och 22 i stommens S undersida 
6 kan reduceras. 

15 • Felaktig position hos griptappen 24 kompenseras genom 
att tungorna och lappen kan Sterbockas i olika grad. 
Eftersom ISppen 28 ar kontinueriigt utstr^ckt utmed 
hela listens 10 ISngd, medan tungorna 26 ligger pS in- 
bSrdes avstSnd i listens 10 ISngdriktning, s4 koramer 

20 trycket pi ISppen 28 frSn stansen 73 att vara hogre Sn 
trycket pS tungorna 26 fr4n stansen 72. Den av stansen 
73 genererade, .horisontella kraften F3 (fig 5C) koimner 
darmed att vara stCrre an den motriktade kraften F2 fran 
stansen 72. Effekten av. denna kraf tdif f erens (F3-F2) ar 

25 att en eventuell "bananform" hos stommen S, som skulle 
kunna ge upphov till o6nskat mellanrum i fogen mellan 
tvk sammankopplade skivor, rattas ut. 
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PATENTKRAV 

1. Metod vid tillverkning av en byggnadsskiva (2), 
som innef attar en stomme (S) f«5rsedd ined en lisanordning 
i form av en frSn stommen (S) utstrSckt list (10) med en 
formad l&syta (14) far mekanisk fogning av skivan (2) 
med liknande skivor, varvid listen (10) och l^sytan (14) 
forrnas i ett stycke ur ett piat&nne (40) , k a n n e ~ 
tecknad av att i valfri ordning utfora fCljande 
steg A och B: 

A. forma lasytan (14) mot en formningsyta (64) och 
sedan hSlla den sS formade ISsytan (14) fixerad 
relativt f ormningsytan (64) tills att bSda ste- 
gen A och B har utfOrts, 

B. fasta listen (10) vid stommen (S) , 

och att, under genomfCrande av det senare av stegen A 
och B, h411a stommen (S) fixerad mot en referensyta 

(70), vars ISge relativt f ormningsytan (64) svarar mot 
ett Cnskat lage (S3*) hos lisytan (14) relativt stommen 

(S) . 

2. Metod enligt krav 1, varvid stommen (S) hSlls 
fixerad mot referensytan (70) under genomf Grande av s&- 
val steget A som steget B. 

3. Metod enligt krav 1, varvid stommen (S) positio- 
neras och fixeras mot referensytan (70) efter att det 
fCrsta av stegen A och B har utfttrts. 

4. Metod enligt nSgot av de fGregSende kraven, var- 
vid listen (10) aldrig hanteras som en separat enhet un- 
der byggnads ski vans (2) tillverkning, utan alltid ar 
fixerad relativt itminstone en av .f ormningsytan (64), 
stommen (5) och plitSmnet (40), 
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5- Metod enligt nagot av de foregaende kraven, 
varvid listen (10) fasts mekaniskt vid stomraen (S) . 

6. Metod enligt krav 5, varvid listen (10) fasts 
mekaniskt vid stoininen (S) genom att vissa delar av lis- 

5 ten (10) oinbockas kring en i stommen (S) utformad grip- 
tapp (24). 

7. Metod enligt nSgot av de fSregSende kraven, var- 
vid plStairvnet (40) stegmatas (PI) framSt och dfirefter 
delas t6r friiaggning av listen (10) frSn en efterfbl- 

10 jande del av plAtSmnet (40), som stegmatas framit under 
en efterf 61 jande cykel. 

8. Metod enligt krav 7,. varvid platSmnet (40) delas 
f6rst nar listen (10) haf fixerats relativt formnings- 
ytan (64) och/eller har fSsts vid stommen (S) - 

15 9. Metod enligt krav 7 eller 8, varvid plcitSmnet 

(40) fbrformas innan det stegmatas framSt, och som en 
fOljd av denna stegmatning positioneras relativt stommen 
(S). 

10. Metod enligt n4got av de foregSende kraven, 
20 varvid f onnningsytan (64) och referensytan (70) utg5r 

ytor i ett och samma stansverktyg, f oretrfidesvis. tvk 
ytor pS en och samma pressdyna (58+60). 

11. Metod enligt n^got av de foregSende kraven, 
varvid listen (10) fSsts vid stommen (S) innan ISsytan 

25 (14) formas mot formningsytan (64). 

12. Metod enligt nigot av kraven 1-10, varvid lS.s- 
ytan (14) formas mot formningsytan (64) innan listen 
(10) fasts vid stommen (S) . 

13. Metod enligt nSgot av de foreg&ende kraven, 
30 varvid lasytan (14) formas mot formningsytan (64) och 

listen (10) fasts vid stommen (S) under en enda fram- 
och 4terg4ende stansoperation hos ett f6r dessa tvS ope- 
rationer gemensamt stansverktyg (58; 71-73) . 

14. Metod enligt nigot av de f5regSende kraven, 
35 varvid stommen (S) uppvisar ett kantparti (8) som vid 

mekanisk fogning ligger i omedelbar narhet av en andra 
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skiva, och varvid steget att fixera stommen (S) mot re- 
ferensytan (7 0) best&r i att positionera och fixera 
namnda kantparti (B) mot referensytan (70), vars ISge 
(H) relativt formningsytan (64) svarar mot ett onskat 
5 ISge (S3*) hos ISsytan (14) relativt nSmnda kantparti 
(8). 

15. Utrustning f5r tillverkning av en byggnadsskiva 
(2), som innef attar en stomme (S) forsedd med en ISsan- 
ordning i form av en fr^n stommen (S) utstrackt list 
10 (10) med en utskjutande lisyta (14) fOr mekanisk fogning 
av skivan (2) med liknande skivor, kanneteck- 
n a d av: 

ett organ (58) som bildar en formningsyta (64) , 
ett med formningsytan (64) samverkande stansorgan 
15 (71) fOr formning av lisytan (14) mot formningsytan 
(64), 

ett organ (12, 73.) ffir fastsfittning av listen (10) 
vid stommen (S), 

ett organ (60) som bildar en referensyta (70), vars 
20 lage (H) relativt pressdynans (58) formningsyta (64) 

svarar mot ett onskat iSge (S3*) hos ISsytan (14) rela- 
tivt stommen (S) . 
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